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Bei der Fertigung von Ktigellagern und anderen 
Walzlagern, die insbesondere in kieineren Ab- 
messtmgen in auBerordentlichen Mengen zur An- 
wendung kommen, ist man in neuerer Zeit vielf ach 

5 dazu iibergegangen, die inneren und auBeren Lauf- 
kranze statt durch spanabhebende Gestaltung, 
Drehen, Schieifen u. dgl., im Wege der spanlosen 
Gestaltung durch PreBverfahren herzusteiien, wed 
dadurch einmal die Herstellung auBerordentlich be- 

10 schleunigt und verbilligt wird und auBerdem em 
auBerordentlich groBer Genauigkeitsgrad verbiirgt 
ist. 

Die Erfindung zeigt einen Weg zur Schaffung von 
inneren wie auBeren Laufringen mit zur Aufnahme 

15 axialer Krafte geeigneten Anlaufrippen, die von 
beiden Seiten her als Abstiitzung fur Kugel- bzw. 
Walzkorperkranze dienen. GemaB der Erfindung 
werden die Laufringe fiir zwei- und eventuell mehr- 
reihige Lager dadurch hergestellt, daB ein zylm- 

20 drisches Rohrstuck zwischen zwei Stempeln so ge- 
staucht wird, daB es nur an der S telle, wo die An- 
laufrippe gebildet werden soil, auszuweichen ver- 
mag. Bei der Bildung eines Innenringes wird die 
Stauchung auf einem Dorn erfolgen und dem Werk- 

25 stoff oder der Matritze durch entsprechende Ge- 
staltung Gelegenheit gegeben, nach auBen auszu- 
weichen, wahrend bei der Gestaltung von Aufien- 
kranzen ein zylindrischer UmschluBkorper das 
Ausweichen nach auBen gestattet, wahrend nach 

3 o innen zu das Ausweichen und die Anlauf ringbildung 
an der gewtinschten Stelle ermoglicht wird. 

Die Erfindung ist an Hand der Zeichnung bei- 
spielsweise veranschaulicht. Es zeigt 

Fig. 1 im Axialschnitt ein zweireihiges Kapsel- 

35 lager mit einem gemaB der Erfindung gestalteten 
Innenring; . . 

Fig. 2 zeigt einen gleichen Schnitt durch em 
Lager mit gemaB der Erfindung gestaltetem AuBen- 

40 rll Das Kapsellager des Ausfiihrungsbeispiels nach 
Fig. 1 besitzt einen AuBenring aus zwei Teilen A, A 
von winkelformigem Querschnitt, die im Wege der 
spanlosen Verformung gestaltet sind und durch eine 
tiberzogene Kapsel Ka mit umgebordelten Randern 

45 zusammengehalten werden. Die beiden in diesem 
AuBenring angeordneten Kugeikranze K, K wirken 
mit einem Innenring / zusammen, der gemaB der 
Erfindung einteilig ist, und dessen mittlere Anlauf- 
rippe B im Wege der PreBformung gestaltet ist. Das 

50 ist in der Weise geschehen, daB man von emem 
Rohrstiickr ausgeht, das in der Fig. 1 in strich- 



punktierten Linien angedeutet ist und das eine 
groBere axiale Lange aufweist als sie das fertige 
Werkstuck / haben soli. Dieses Rohrstuck r wird 
auf einen seinem Innendurchmesser entsprechenden 55 
Dorn aufgeschoben und danach zwischen PreBwerk- 
zeugteilen einem axialen Schub unterworfen. Die 
Stempel bzw. Matrizenteile des PreBwerkzeuges 
sind dabei so gestaltet, daB sie dem der Pressung 
ausgesetzten WerkstofF nur in der Mitte die Mog- 5o 
lichkeit geben, nach auBen abzunieBen und die dar- 
gestellte Querschnittsform der Rippe R zu bilden, 
wobei in der aus der PreBtechnik von Walzlager- 
teilen bekannten Weise die Werkzeugteile fiir eine 
genaueste Gestaltung der Laufbahnen der Kugel- 65 
kranze K, K' sorgen. 

Die Fertigung des Innenkranzes / aus dem ab- 
geschnittenen Rohrstuck erfolgt sonach in einem 
einzigen Arbeitsgang, und es ist dabei mit der 
hochstmoglichen Genauigkeit fur den richtigen Ab- 70 
stand und die richtige Lage der Laufbahnteile ge- 
sorgt. 

Bei der Anordnung nach Fig. 2 ist der AuBenring 
einstiickig aus einem strichpunktiert angedeuteten 
Rohr r' in gleicher Weise gestaltet wie bei der An- 75 
ordnung der Fig. 1 der Innenring; es ist hier ledig- 
lich die Pressung innerhalb einer Buchse bzw. Ma- 
trize erfolgt, die ein Ausweichen des Werkstoffs 
nach auBen verhindert, wahrend die Werkzeugteile 
dem Werkstuck die Moglichkeit geben, nach innen 80 
zur Bildung einer nach innen vorspringenden 
Rippe R' abzuflieBen. Der Innenkranz ist in diesem 
Fall entsprechend dem AuBenkranz aufgebaut, d. h. 
er besteht aus zwei Teilen die durch eine 

selbsttragende Bohrungskapsel Ki zusammengehal- 85 
ten werden. Auch in diesem Fall sind die Teile / , /' 
zweckmaBig im Wege der spanlosen Verformung 
gestaltet. 

PATENTANSFRUCH: 90 
Verf ahren zur Herstellung spanlos gef ertigter 
Laufringe fiir mehrreihige Walzlager mit einem 
Bund zur Aufnahme von Langskraften, dadurch 
gekennzeichnet, daB an einem einheitlichen 
Rohrstuck (r, /) ein nach auBen bzw. innen vor- 95 
springender Bundring (R, R') mit beiderseitig 
angeordneten Laufbahnen fiir Walzlagerkranze 
{K, K') in der Weise gebildet ist, daB ein 
Rohrstuck zwischen entsprechenden Formteilen 
eines PreBwerkzeugs so gestaucht ist, daB der 100 
Werkstoff nur in die der Bundform ent- - 
sprechenden Aussparungen einflieBen kann. 
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